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PT. Sanggar Sarana Baja is a company engaged in the manufacturing process, design, steel 
fabrication, service, product refurbishing and remanufacturing. The problem at the Plant Welding 
Shop of PT. Sanggar Sarana Baja is a machine layout that is not organized according to the production 
flow, which causes the distance between machines that should be close together quite far. This study 
uses the Systematic Layout Planning (SLP) method which is expected to get the results of a factory 
layout design that can reduce material handling distances and reduce material handling costs. After 
processing the data, the proposed layout design 2 is obtained with a displacement moment of 4,527 
m / year, while in its initial condition it is 9,355 m / year. The amount of material handling costs was 
Rp. 5,840,559 / year, while in the initial condition it was Rp. 12,069,457.38 and the savings obtained 
were 51.61%. Based on the calculations made, the proposed layout design 2 is obtained which can 
minimize the distance and material handling costs. 
 





 Tata letak fasilitas adalah perencanaan aliran komponen suatu produk untuk memperoleh 
interelasi yang paling efisien dan efektif antar operator, peralatan mesin, dan proses transformasi 
material dari bagian awal produksi hingga akhir produksi menjadi produk jadi. Analisis yang tepat 
pada perencanaan tata letak pabrik dapat meningkatkan performa dari lantai produksi seperti 
penurunan jumlah bottleneck, mengurangi biaya material handling, meningkatkan efisiensi dan 
utilitas tenaga kerja, peralatan, dan ruang (Barnwal & Dharmadhikari, 2016). 
Suatu proses manufaktur dalam sebuah perusahaan bertujuan untuk menghasilkan produk 
dengan efisiensi dan kualitas yang tinggi dengan pengeluaran biaya yang minimum dan dapat segera 
memenuhi kebutuhan dari konsumen(San et al., 2000). Tata letak fasilitas yang baik disebuah 
perusahaan merupakan salah satu alasan guna mengoptimalkan biaya dan waktu produksi. Tujuan 
perencanaan tata letak berhubungan dengan strategi manufaktur, yang mana strategi ini melibatkan 
beberapa kriteria seperti ongkos, kualitas produk, utilitas sumber daya. Pada proses produksi yang 
menggunakan mesin, maka pemindahan barang antar mesin harus dilakukan secara efisien dan 
efektif (Nurhasanah & Simawang, 2013). Perencanaan tata letak fasilitas memiliki pengaruh yang 
cukup besar dalam proses manufaktur perusahaan. Masalah yang sering terjadi pada proses produksi 
dilihat dari segi proses bergeraknya material atau komponn dari satu fasilitas ke fasilitas lain hingga 
menjadi sebuah produk. Tata letak yang baik akan memberikan keluaran (output) yang lebih besar 
dengan ongkos material handling yang sama atau lebih sedikit, man hours yang lebih kecil, dan 
mengurangi jam kerja mesin (machine hours)(Umam, 2013). 
Proses produksi yang efektif adalah proses produksi yang dapat meminimalkan kegiatan delay. 
Proses produksi yang efisien merupakan kegiatan produksi yang kegiatannya mampu meminimalkan 
Jurnal Teknovasi 
 Volume 08, Nomor 02, 2021, 77 – 90  




jarak perpindahan barang dalam aliran produksinya. Penempatan fasilitas yang tidak tepat dapat 
mengakibatkan panjangnya jarak perpindahan antar fasilitas, sehingga berimbas pada bertambahnya 
biaya operasional perpindahan dan jumlah output yang dihasilkan kurang optimal (Amri et al., 2015).  
PT. Sanggar Sarana Baja merupakan perusahaan yang bergerak dibidang remanufaktur produk 
peralatan dan komponen untuk pertambangan minyak dan gas dan industri lainnya. PT. SSB ingin 
melakukan desain ulang salah satu plant yang mereka miliki, yaitu Welding Shop. Proses Pengelasan 
yang membutuhkan waktu cukup lama pada pengerjaannya karena membutuhkan proses inspeksi 
lebih lanjut akan dilakukan di Plant Welding Shop. PT. SSB ingin mengoptimalkan proses produksi 
yang ada di Plant Welding Shop dengan cara merubah tata letak fasilitas yang ada pada plant tersebut. 
Dari permasalahan yang ada penulis ingin melakukan perancangan ulang tata letak fasilitas yang ada 
di Plant Welding Shop PT. SSB yang diharapkan dapat mengoptimalkan proses produksi yang ada 





Pada penelitian ini yang dilakukan adalah dengan pencarian literatur terbuka, publikasi ilmiah, 
dan teori yang kuat dan berhubungan, sesuai dengan penelitian sehingga dapat dijadikan sebagai 
sumber acuan dalam melakukan penelitian. Sumber yang digunakan adalah buku, jurnal, dan artikel 
ilmiah yang berkaitan dengan penelitian atau pernah dilakukan penelitian. Hasil akhir dari penelitian 
ini akan menggunakan referensi tersebut sebagai dasar dan acuan serta dasar teori dalam 
penyelesaian masalah pada penelitian ini. 
Lalu selanjutnya melakukan studi lapangan dengan mengamati dari kondisi, lingkungan serta 
sistem yang telah ditetapkan langsung di PT. Sanggar Sarana Baja mengenai penempatan tata letak 
fasilitas serta alur produksi yang sedang berjalan dari awal hingga akhir proses produksi. Kemudian 
melakukan pengumpulan data yang dilakukan dengan mengamati kondisi lapangan dan sistem 
produksi dalam upaya pemecahan masalah pada penelitian, sehingga dibutuhkan data aktual 
lapangan yang akurat. Penelitian ini menggunakan 2 jenis data sebagai acuan penelitian, yaitu data 
primer dan data sekunder. Data primer merupakan data yang diperoleh melalui observasi langsung 
atau wawancara dengan karyawan perusahaan, dengan data yang diteliti adalah jarak antar fasilitas, 
biaya pemindahan barang, dan frekuensi pemindahan barang antar fasilitas kerja. Sedangkan data 
sekunder merupakan data yang sudah ada di PT. Sanggar Sarana Baja yang berupa profil perusahaan, 
jumlah jam kerja dan jumlah tenaga kerja. 
Penelitian ini menggunakan metode Systematic Layout Planning (SLP) untuk mengolah dan 
menganalisis data. Pengolahan data menggunakan data yang diperoleh dari pengumpulan data. Data 
mentah yang diperoleh dari perusahaan diolah sehingga mendapatkan alur material dan hubungan 
antar aktivitas. Setelah itu data diolah kembali untuk memperoleh keperluan dan ketersediaan ruang. 
Lalu membuat pertimbangan perubahan yang perlu dilakukan dan batasan perubahan, kemudian akan 
diperoleh beberapa opsi pertimbangan perubahan tata letak. Melakukan pengambilan keputusan 
untuk menyelesaikan permasalahan yang ada. Menurut (Barnwal & Dharmadhikari, 2016) 
penggunaan metode SLP ini dapat menyelesaikan permasalahan tentang alur proses produksi dari 
pabrik sehingga lebih efisien dan dapat menurunkan material handling dari suatu produk  
 
Lokasi Penelitian 
Kegiatan penelitian ini dilakukan di PT Sanggar Sarana Baja yang bertempat di Jl. Sultan 
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Diagram alir metodologi yang dilakukan dalam penelitian ini adalah sebagai berikut : 
 
Gambar 1. Diagram Alir Metodologi Penelitian 
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Data operasional pada tabel 1 merupakan data komponen dan proses produksi yang dilalui di 
Plant Welding Shop pada tahun 2019. Dari 8 jenis komponen yang ditampilkan merupakan 
komponen yang proses produksinya berada di Plant Welding Shop. Kemudian dari 8 jenis komponen 
dipilih komponen yang melalui proses produksi yang paling panjang sebagai acuan data produksi. 
Tabel 1. Proses Produksi di Plant Welding Shop 
Kode Proses Produksi 
R1 WM0 - WM2 - WM1 - WM0 - WM4 
S1 WM0 - WM0 - WM3 - WM1 - WM0 - WM2 
F4 WM4 - WM2 - WM0 - WM3 
S3 WM0 - WM0 - WM4 - WM1 - WM0 - WM1 - WM2 
S4 WM1 - WM0 - WM3 - WM2 - WM0 - WM3 - WM1 - WM0 
R13 WM0 - WM0 - WM4 - WM3 - WM2 
B2 WM1B - WM0 - WM4 - WM0 - WM4 - WM1B - WM0 
S8 WM0 - WM0 - WM4 - WM1 - WM2 
 
Tabel 2. Keterangan Kode Proses Produksi 
No Kode Proses Lokasi Keterangan 
1 WM0 Welding Plant General Welding 
2 WM1 Plant 1 Inner Diameter Welding (ID Weld) 
3 WM2 Plant 1 Tigweld 
4 WM3 Plant 1 Submerged Arc Welding (SAW) 
5 WM4 Welding Plant Submerged Arc Welding (SAW) 
6 WM1B Welding Plant Inner Diameter Welding 
 
Dari tabel 1 dapat dilihat jika proses produksi paling panjang dilalui oleh komponen B2. 
Alasan kenapa tidak menggunakan komponen S4 karena pada proses produksi komponen tersebut 
tidak hanya di Plant Welding Shop, tetapi juga di Plant 1. Oleh karena itu menggunakan komponen 
B2 yang seluruh proses produksinya dilakukan di Plant Welding Shop. 
Lantai Produksi 
Plant Welding Shop PT. Sanggar Sarana Baja memiliki luas area produksi sebesar 1.386 m2. 
Pada layout awal di Plant Welding Shop terdapat banyak sekali mesin General Welding hal ini 
dikarenakan setiap mesin tersebut disiapkan apabila banyak job komponen yang masuk perlu melalui 
proses pengelasan terlebih dahulu.Desain layout awal Plant Welding Shop dapat dilihat pada gambar 
2. Setiap fasilitas mesin yang digambarkan memiliki ukuran yang sesuai dengan kondisi yang ada 
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Gambar 2. Layout Awal Plant Welding Shop 
Luas Lantai Produksi 
Pada Plant Welding Shop, area Painting and Packing dan area Buffer membutuhkan area yang 
cukup luas. Hal ini dikarenakan setiap komponen yang telah selesai diproduksi baik dari Plant 1 
maupun Plant 2 akan masuk ke area Painting & Packing untuk proses akhirnya. Pada Proses Painting 
and Packing udara yang dihasilkan ketika proses pengecatan tersebut cukup berbahaya bagi operator 
yang ada disekitar area tersebut. Berikut merupakan ukuran fasilitas mesin yang ada pada Plant 
Welding Shop. 
Tabel 3. Dimensi Mesin di Plant Welding Shop 
No Nama Fasilitas Simbol Ukuran 
1 General Welding A1 4,400 x 4,700 
2 General Welding A2 4,400 x 4,700 
3 General Welding A3 4,400 x 4,700 
4 General Welding A4 4,400 x 4,700 
5 General Welding A5 4,300 x 3,000 
6 General Welding A6 4,300 x 3,000 
7 General Welding A7 4,300 x 3,000 
8 General Welding A8 3,000 x 4,200 
9 Inner Diameter Welding (ID Weld) B 4,300 x 3,000 
10 Jig and Tool Storage C 17,800 x 2,500 
11 Post Weld Heat Treatment (PWHT) D 3,400 x 3,000 
12 Area Setting E 3,000 x 5,700 
13 Spindle Casting Joint F 5,700 x 3,500 
14 Submerged Arc Welding (SAW) G 3,500 x 8,500 
15 General Welding / Bend Machine H 3,000 x 4,200 
16 Cabin I 3,000 x 4,200 
17 Buffer J1 6,000 x 10,000 
18 Buffer J2 1,800 x 10,000 
19 Painting and Packing K 9,000 x 12,500 
 
Material Handling 
Material handling adalah penanganan material dalam jumlah yang tepat dari material yang 
sesuai dalam kondisi yang baik pada tempat yang cocok, pada waktu yang tepat dengan posisi yang 
benar, dalam urutan yang sesuai dan biaya yang relatif murah dengan menggunakan metode yang 
benar (Nurhasanah & Simawang, 2013). Jarak tempuh yang dilalui material sangat penting untuk 
diketahui guna menentukan jalur terdekat yang dapat dilalui oleh material. Penentuan jarak dapat 
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dilakukan dengan menentukan terlebih dahulu titik pusat jalur tempuh aliran bahan produksi agar 
dapat mengetahui jarak yang telah ditempuh saat material handling terjadi. Titik pusat akan 
digunakan sebagai acuan utama dalam menentukan jarak tempuh dan biaya material handling. 
Karena faktor tersebut saling berkaitan satu sama lain. Berikut detail titik pusat area fasilitas di Plant 
Welding Shop. 
Tabel 4. Data Koordinat Layout Awal 
No Nama Fasilitas Simbol X Y 
1 General Welding A1 65,883 10,095 
2 General Welding A2 61,483 10,095 
3 General Welding A3 57,083 10,095 
4. General Welding A4 52,683 10,095 
5. General Welding A5 65,883 16,845 
6.  General Welding A6 61,483 16,845 
7. General Welding A7 57,083 16,845 
8. Inner Diameter Welding (ID 
Weld) B 52,683 16,845 
9. Jig and Tool Storage C 59,283 19,595 
10. Post Weld Heat Treatment 
(PWHT) D 46,283 9,445 
11. General Welding / Area Setting E 46,283 13,995 
12. Spindle Casting Joint F 44,933 18,595 
13. Submerged Arc Welding (SAW) G 40,333 16,095 
14. General Welding H 43,283 9,795 
15. General Welding Cabin I 40,283 9,795 
16. Buffer 1 J1 35,632 15,427 
17. Buffer 2 J2 21,683 15,345 
18. Painting and Packing K 23,283 14,095 
 
Analisis Layout Awal 
Pada lantai produksi Plant Welding Shop PT. Sanggar Sarana Baja, pengaturan tata letak 
fasilitas mesin cenderung digolongkan berdasarkan kegunaan atau fungsinya. Dan penempatan 
fasilitas mesinnya tidak tertata sesuai aliran produksi sehingga aliran produksi di Plant Welding Shop 
menjadi bolak balik dan membuat momen material handling meningkat. Untuk menentukan jarak 
tempuh material handling menggunakan metode Rectiliner dengan menggunakan data titik koordinat 
pada Tabel 4. Penggunaan metode Rectilinier dikarenakan metode ini banyak digunakan karena 
kemudahannya untuk dipahami dan tepat untuk beberapa permasalahan (Winarti, 2016). 
Jarak area mesin WM1B – WM0: 
𝑑𝑖𝑗 = (𝑥𝑊𝑀1𝐵  - 𝑥𝑊𝑀0) + (𝑦𝑊𝑀1𝐵 - 𝑦𝑊𝑀0) 
𝑑𝑖𝑗 = ( 52,68 – 52,68 ) + ( 16,85 – 10,10 ) 
𝑑𝑖𝑗 = 7 m 
Frekuensi perpindahan diperlukan untuk proses analisa layout awal, untuk nilai frekuensi itu 
merupakan jumlah komponen yang masuk dan diproses di Plant Welding Shop selama satu tahun. 
Perhitungan besar momen perpindahan dapat ditentukan dengan mengalikan frekuensi dengan nilai 
jarak perpindahan. Tabel 5 merupakan hasil perhitungan jarak perpindahan, frekuensi perpindahan 
dan momen perpindahan pada layout awal. 
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Tabel 5. Jarak Perpindahan, Frekuensi Perpindahan dan Momen Perpindahan 








WM1B-WM0 0 7 7 67.5 10 675 
WM0-WM4 12 6 18 183.5 10 1835 
WM4-WM0 12 6 30 303.5 10 3035 
WM0-WM4 12 6 18 183.5 10 1835 
WM4-WM1B 12 1 13 130 10 1300 
WM1B-WM0 0 7 7 67.5 10 675 
Total Momen 
Perpindahan 
      9355 
 
Dalam menentukan ongkos material handling perhitungan biaya ditentukan dengan 
menggunakan jumlah besaran biaya yang dikeluarkan untuk peralatan material handling dan besaran 
biaya pekerja. Besaran ongkos material handling sebesar Rp 3.592/ jam dan ongkos pekerja sebesar 
Rp 38.462/ jam, yang ditentukan oleh PT. Sanggar Sarana Baja. Dan jarak tempuh rata-rata dalam 
satu tahun yang sudah ditentukan sebesar 32,60 m. Besar ongkos peralatan material handling yang 
digunakan diperoleh dari penggunaan Overhead Crane. 
Ongkos Material Handling (Setiyawan et al., 2017): 
= (Ongkos Peralatan MH + Ongkos Pekerja) ÷ Jarak tempuh rata-rata 1 tahun 
= (Rp 3.592/ jam + Rp 38.462/ jam) ÷ 32,60 m 
= Rp 1.290,16 /m 
Setelah didapatkan besaran biaya material handling per meter, besaran biaya ini akan 
digunakan untuk menentukan total biaya material handling per tahun dengan mengalikan total 
momen perpindahan pertahun yang sudah didapatkan dengan biaya material handling per meter dan 
didapatkan biaya material handling pada penerapan layout awal sebesar Rp 12.069.457,38 per 
tahunnya. 
 
Pembuatan Layout Usulan 
Untuk merancang layout usulan langkah awal yang dilakukan setelah mengidentifikasi aliran, 
jarak dan biaya material handling pada layout awal adalah membuat perancangan layout usulan 
dengan menggunakan metode Systematic Layout Planning, pertama diawali dengan membuat 
Activity Relationship Chart (ARC), lalu dilanjutkan dengan membuat Activity Relationship Diagram 
(ARD), kemudian menganalisa kebutuhan ruang dan pembuatan blok diagram yang disesusaikan 
dengan rasio ukuran layout yang tersedia, dan pemilihan hasil layout terbaik yang paling efisien 
untuk diterapkan (Barnwal & Dharmadhikari, 2016) 
Membuat Activity Relationship Chart 
Activity Relationship Chart menampilkan keterkaitan antar area fasilitas yang ada dalam 
menunjang aktivitas selama proses produksi (Anwar, Bakthiar; Nanda, 2015). Pada Gambar 3 
merupakan ARC untuk Plant Welding Shop PT. Sanggar Sarana Baja. Contoh pembacaan dari ARC 
jika dilihat pada gambar 3, pada baris pertama ada proses pemesinan General Welding dan di baris 
kedua ada proses Inner Diameter Welding (ID Weld). Hubungan kegiatan antara proses General 
Welding dan proses ID Weld disimbolkan dengan huruf E yang berarti hubungan keduanya sangat 
penting dan diberi warna jingga atau orange. Kemudian alasan dipilihnya hubungan kedekatan 
tersebut karena Aliran proses kerja, dan Memfasilitasi penanganan material yang disimbolkan 
dengan angka 1 dan 3. Begitu juga untuk proses yang lain, dan ketika membuat ARC harus teliti dan 
berurutan. Proses General Welding harus diselesaikan terlebih dahulu penentuan hubungan 
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kedekatannya dengan proses yang lain, lalu melanjutkan ke  proses ID Weld dan begitu seterusnya 
hingga ARC terbentuk seluruhnya. 
 
Gambar 3. Activity Relationship Chart 
Tabel 6. Alasan Keterkaitan ARC 
 







Kebisingan, Kotoran Asap, Getaran, dll 
Memfasilitasi Penanganan Material 
Dilakukan oleh Operator Yang Sama 
Gerakan Personil 
 
Tabel 7. Simbol-simbol ARC 
 
Simbol Warna Keterangan 
A Merah Mutlak Perlu 
E Jingga Sangat Penting 
I Hijau Penting 
O Biru Biasa 
U Tidak Berwarna Tidak Perlu 
X Cokelat Tidak diharapkan 
 
 
Membuat Activity Relationship Diagram 
Activity Relationship Diagram (ARD) merupakan terjemahan dari ARC yang diubah menjadi 
symbol untuk diletakkan di dalam sebuah diagram dan dihubungkan dengan garis dan dihubungkan 
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untuk memeperlihatkan tingkat keterikatan hubungan proses tiap fasilitas (Anwar, Bakthiar; Nanda, 
2015). 
 
Gambar 4. Activity Relationship Diagram 
Pada gambar 4 merupakan ARD dari Plant Welding Shop. Dari gambar tersebut ditampilkan 
tata letak fasilitas yang telah diubah dengan mempertimbangkan ARC yang telah dibuat. Posisi tata 
letak fasilitas sudah disesuaikan dengan mendekatkan fasilitas – fasilitas yang memiliki hubungan 
kedekatan yang sangat penting. Dari Gambar 4 fasilitas dengan simbol A4 (General Welding) dan 
fasilitas dengan simbol B (Inner Diameter Weld) dihubungkan dengan garis bewarna jingga atau 
orange yang berarti hubungan keduanya sangat penting. Namun kedua fasilitas tersebut  tidak 
ditempatkan bersebelahan dikarenakan fasilitas I (General Welding/Cabin) harus diletakkan 
berdekatan dengan Fasilitas J1 (Buffer 1), J2 (Buffer 2), lalu C (Jig & Tool Storage) karena hubungan 
antar fasilitas tersebut sangat penting dan dihubungkan dengan garis bewarna jingga. Dan untuk 
fasilitas A1, A2, A3, A5, A6, A7, dan H merupakan fasilitas pemesinan General Welding, penulis 
tidak menggambarkan garis hubungan kedekatan dikarenakan garis hubungan antar kegiatannya 
sudah diwakili dengan fasilitas simbol A4 yang merupakan fasilitas pemesinan General Welding. 
Pembuatan Layout Usulan 
Terdapat dua konsep ide pengoptimalan layout. Yang pertama mendekatkan fasilitas 
permesinan yang prosesnya sesuai dengan pekerjaan yang ada. Ada beberapa area yang yang tidak 
bisa dipindah seperti area Painting and Packing karena sudah berada dekat dengan area terbuka. 
Karena apabila di area tertutup akan cukup berbahaya bagi para operator karena kurangnya sirkulasi 
udara yang ada diruangan. 
Jurnal Teknovasi 
 Volume 08, Nomor 02, 2021, 77 – 90  





Gambar 5. Desain Layout Usulan 1 
Pada Layout usulan pertama area General Welding (A4) dipindahkan dengan mendekati area 
Inner Diameter Welding (B) dan Buffer (J1 dan J2) hal ini dikarenakan untuk mengurangi jarak 
perpindahan barang antara Inner Diameter Welding (B), General Welding (A4), dan Submerged Arc 
Welding (G). 
 
Gambar 6. Desain Layout Usulan 2 
Pada Layout usulan 2 area mesin Spindle Casting Joint dipindahkan menjauhi area Painting 
and Packing, lalu mengoptimalkan pergerakan proses produksi yang terjadi antara mesin General 
Welding (A4), Inner Diameter Welding (B), dan Submerged Arc Welding (G) dengan mengatur mesin 
ini dengan berdekatan serta tidak jauh dari area Buffer (J1 dan J2). 
Analisis Layout Usulan 
Hasil dari pembuatan kedua layout usulan akan dilakukan analisis dari kedua desain tersebut. 
Pertimbangan lebih lanjut sangat perlu dilakukan untuk melihat bagaimana hasil kedua layout 
tersebut. Analisis yang dilakukan adalah dengan menentukan titik koordinat dari 2 layout usulan 
tersebut untuk mendapatkan peningkatan efisiensi jarak yang lebih baik antar 2 desain tersebut. 
Penentuan jarak dan titik koordinat ini menggunakan metode rectilinear dengan cara centroid to 
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Tabel 8. Titik Koordinat Layout Usulan 1 
No Nama Fasilitas Simbol X Y 
1 General Welding A1 65,883 10,095 
2 General Welding A2 61,483 10,095 
3 General Welding A3 57,083 10,095 
4. General Welding A4 40,783 18,695 
5. General Welding A5 62,583 16,845 
6.  General Welding A6 66,983 16,845 
7. General Welding A7 53,383 9,945 
8. ID Weld B 37,083 18,545 
9. Jig and Tool Storage C 59,283 19,595 
10. PWHT D 34,083 18,045 
11. General Welding / Area Setting E 57,533 16,845 
12. Spindle Casting Joint F 24,933 22,095 
13. SAW G 40,333 12,095 
14. General Welding H 52,583 16,845 
15. General Welding Cabin I 44,483 18,445 
16. Buffer 1 J1 37,583 13,345 
17. Buffer 2 J2 31,683 15,345 
18. Painting and Packing K 23,283 14,095 
 
Tabel 9. Titik Koordinat Layout Usulan 2 
No Nama Fasilitas Simbol X Y 
1 General Welding A1 65,883 10,095 
2 General Welding A2 61,483 10,095 
3 General Welding A3 57,083 10,095 
4. General Welding A4 41,974 13,801 
5. General Welding A5 62,583 16,845 
6.  General Welding A6 66,983 16,845 
7. General Welding A7 53,383 9,945 
8. ID Weld B 41,177 21,845 
9. Jig and Tool Storage C 59,283 19,595 
10. PWHT D 37,479 22,095 
11. General Welding / Area Setting E 57,533 16,845 
12. Spindle Casting Joint F 33,129 22,095 
13. SAW G 38,024 16,083 
14. General Welding H 52,582 16,845 
15. General Welding Cabin I 41,279 18,245 
16. Buffer 1 J1 33,279 15,345 
17. Buffer 2 J2 41,279 10,545 
18. Painting and Packing K 22,931 16,168 
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Penentuan jarak tempuh material handling menggunakan persamaan rectilinear dengan cara yang 
sama dengan analisis layout awal sebagai berikut ini: 
Tabel 10. Jarak Perpindahan, Frekuensi perpindahan dan Momen Perpindahan Layout 
Usulan Pertama 






WM1B-WM0 4 0 4 38.5 10 385 
WM0-WM4 4 7 11 106 10 1060 
WM4-WM0 4 7 11 105.5 10 1055 
WM0-WM4 4 7 11 106 10 1060 
WM4-WM1B 7 6 13 132.5 10 1325 
WM1B-WM0 4 0 4 38.5 10 385 
Total Momen Perpindahan   5270 
 
Tabel 11. Jarak Perpindahan, Frekuensi Perpindahan dan Momen Perpindahan Layout 
Usulan Kedua 






WM1B-WM0 1 8 9 90.44 10 904.4 
WM0-WM4 4 2 6 59.5 10 595 
WM4-WM0 4 2 6 62.82 10 628.2 
WM0-WM4 4 2 6 59.5 10 595 
WM4-WM1B 3 6 9 90 10 900 
WM1B-WM0 1 8 9 90.44 10 904.4 
Total Momen Perpindahan    4527 
 
Analisis Pemilihan Layout Terbaik 
Berdasarkan perhitungan untuk layout awal didapatkan total momen perpindahan untuk proses 
permesinan dalam satu tahun adalah 9.355 m. Total momen perpindahan untuk layout usulan pertama 
yaitu sebesar 5.270 m. Untuk total momen perpindahan pada layout usualan kedua yaitu sebesar 
4.527 m. Perbedaan dari layout awal dan layout usulan adalah penempatan fasilitas permesinan yang 
dimana mesin yang dilalui proses produksi diposisikan saling berdekatan. Dapat dilihat pada layout 
awal susunan area fasilitas mesin masih tidak tertata. Maka pada layout usulan beberapa fasilitas 
permesinan dipindahkan dan diatur sedemikian rupa berdekatan. Dilihat dari data proses produksi 
yang diberikan oleh pihak PT. Sanggar Sarana Baja tidak ada riwayat penggunaan mesin Spindle 
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Tabel 12. Perbandingan Jarak Tempuh Layout Awal dan Usulan 
Layout Jarak (m/tahun) Selisih (m/tahun) Penghematan 
Layout awal 9.355   
Layout usulan 1 5.270 4.085 43,666 % 
Layout usulan 2 4.527 4.828 51,609 % 
 
Dapat dilihat pada Tabel 12 bahwa jarak tempuh material handling bisa diminimalisir pada 
layout usulan desain 1 dan desain 2, namun jarak tempuh material handling paling kecil yaitu pada 
layout usulan desain 2 yaitu sebesar 4.527 m/tahun dengan penghematan jarak tempuh yang didapat 
sebesar 51,609 %. 
Ongkos material handling (OMH) tentu dipengaruhi pula oleh jarak tempuh perpindahan 
material yang dilalui. Perhitungan OMH dilakukan dengan menggunakan data yang telah ditentukan 
yaitu ongkos pekerja ditentukan sebesar Rp 38.462/jam, ongkos material handling ditentukan 
sebesar Rp 3.592 /jam, dan jarak tempuh rata – rata dalam satu tahun yang sudah ditentukan sebesar 
32,60 m. Berdasarkan hasil perhitungan didapatkan OMH sebesar Rp 1.290,16/m. Perbedaan OMH 
untuk layout awal dan layout usulan dapat dilihat pada tabel 13 berikut: 
Tabel 13. Perbandingan Total OMH Layout Awal dan Layout Usulan 
Layout OMH (Rp/tahun) Selisih (Rp/tahun) Penghematan 
Layout awal Rp 12.069.457,38   
Layout usulan 1 Rp 6.799.149 Rp 5.270.308,38 43,67 % 
Layout usulan 2 Rp 5.840.559 Rp 6.228.898,38 51,61 % 
 
Berdasarkan hasil perbandingan total OMH pada tabel 13, dapat dilihat bahwa 
OMH/tahun dapat diminimalisir pada layout usulan 1 dan layout usulan 2, namun 
OMH/tahun dengan penghematan paling besar terdapat pada layout usulan 2 dengan 
penghematan OMH 51,61 % sebesar Rp 6.228.898,38/tahun dari layout awal. 
 
KESIMPULAN 
Proses desain ulang tata letak pabrik yang dilakukan pada Plant Welding Shop PT. 
Sanggar Sarana Baja menggunakan metode Systematic Layout Planning (SLP) dan 
perhitungan jarak menggunakan persamaan Rectilinier. Setelah dilakukan pengolahan data, 
maka diperoleh layout usulan 2 yang terbaik untuk meminimalisir jarak tempuh dan biaya 
material handling. Dengan jarak 4.527 m/tahun dan selisih 4.828 m/tahun dengan layout 
awal, dan biaya OMH sebesar Rp 5.840.559 dan selisih Rp 6.228.898,38 dengan layout awal. 
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